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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ PreBwerkzeug zum Verpressen eines gedrehten Rundsteckers und eines mehrdrahtigen Leiters 

@ Ein Prel^werkzeug zum Verpressen eines gedrehten 
Rundsteckers (17) und eines mehrdrahtigen Leiters (26) in 
einer von einem Rohrabschnitt des Rundsteckers (17) ge- 
bildeten Prefizone (27) ist mit einem Antrieb fur linear 
Oder scherenformig zueinander gefuhrte Abstutzbacken 
versehen, an denen zwei miteinander ein Crimpgesenk (9) 
bildende Pref^backen (7, 8) angeordnet sind. Jede der bei- 
den PrelSbacken (7, 8) weist in einer Prei^ebene (27) senk- 
recht zu der Achse (36) des Rundsteckers (17) je zwei in 
SchlielSrichtung der PreBbacken (7, 8) vorstehende Vor- 
sprunge (13, 14, 15, 16) auf. Die beiden Prefibacken (7, 8) 
weisen eine solche Querschnittsgeometrie auf, dafi zu 
beiden Seiten jedesVorsp rungs (13, 14, 15, 16) Freiraume 
(40) fur das Flief^en des Materials der PrefSzone des Rund- 
steckers (17) wahrend des Verpressens vorgesehen sind. 
■ Die beiden Vorsprunge (13, 14; 15, 16) jeder Prel^backe (7; 
t 8) sind im Abstand zueinander und symmetrisch zu einer 
» Langsmittelebene (12) durch die Achse (36) des Rundstek- 
kers (17) angeordnet, so daB beim Verpressen des Rohr- 
abschnittsan dem gedrehten Rundstecker (17) zwei beab- 
standete Verdichtungszonen (45, 46) mit insgesamt vier 
Eindruckungen (28, 29, 30, 31) pro Pret^ebene (27) entste- 
hen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine PreB werkzeug zum Verpressen 
eines gedrehten Rundsteckers und eines mehrdrahtigen Lei- 
ters in einer von einem Rohrabschnitt des Rundsteckers ge- 5 
bildeten PreBzone, mit einem Antrieb fiir linear oder sche- 
renformig zueinander gefiihrte Abstiitzbacken, an denen 
zwei miteinander ein Crimpgesenk bildende PreBbacken an- 
geordnet sind. Unter einem solchen PreBwerkzeug wird ins- 
besondere eine PreBzange verstanden, also ein von Hand lO 
habbares Instrument, welches iiblicherweise zwei Handhe- 
bel aufweist, mit deren Hilfe ein Antrieb realisiert wird. Je 
nach der Ausbildung der einzelnen Elemente dieses Antrie- 
bes kann letztlich eine lineare Bewegung oder eine quasi-li- 
neare Bewegung in Scherenform auf Abstiitzbacken iiber- IS 
tragen werden, an denen wiederum die PreBbacken, vor- 
zugsweise auswechselbar, angeordnet sind. Die Art des An- 
triebes und der Bewegungsweg der Abstiitzbacken ist je- 
doch von untergeordneter Bedeutung, Freilich miissen die 
beiden PreBbacken aufeinander abgestimmt sein und von ei- 20 
ner Offiiungsstellung in eine SchlieBstellung bewegbar sein, 
in welcher sie ein Crimpgesenk fiir den Rundstecker bilden. 
Ein solches PreBwerkzeug kann auch einen Antrieb in Form 
eines Hydraulikkolbens oder eines pneumatisch beauf- 
schlagten Koibens aufweisen. Unter "gedrehten Rundstek- 25 
kem" werden Rundstifte oder Rundhiilsen verstanden, die 
durch einen Drehvorgang hergestellt werden. Solche Rund- 
stecker sind damit symmetrisch zu ihrer Achse als Drehteil 
ausgebildet und werden insbesondere dann eingesetzt, wenn 
erhohte Anforderungen an diese Rundstecker gestelit wer- 30 
den, beispielsweise dann, wenn diese Rundstifte von den 
Rundhiilsen haufig getroint bzw. wieder ineinandergescho- 
ben werden mtissen. Solche Rundstecker werden aus ver- 
gleichsweise sprodem Material hergestellt und besitzen ei- 
nen Rohrabschnitt, der haufig zwischen zwei Bunden ange- 35 
ordnet ist und der letztendlich eine PreBzone bildet, an der 
die Verpressung des mehrdrahtigen Leiters, eingesteckt in 
die Ausnehmung des Rohrabschnittes, stattfindet. 

Ein PreBwerkzeug der eingangs beschriebenen Art in 
Form einer PreBzange ist aus einer Werbeschrift der Anmel- 40 
derin "Professional Crimpwerkzeug Typ CS 25 K-RM" be- 
kannt. Es handelt sich um eine PreBzange mit zwei Handhe- 
beln, die zu einem Antrieb gehdren. Die eine Abstiitzbacke 
ist ortsfest an der Zange vorgesehen und tragt die ihr zuge- 
ordnete PreBbacke somit ebenfalls ortsfest. Die andere Ab- 45 
stiitzbacke wird linear in Richtung auf die erste Abstiitz- 
backe bewegt und bewegt damit auch die andere PreBbacke 
relativ zu der ersten PreBbacke. Die beiden PreBbacken sind 
einander zugeordnet und bilden miteinander ein Crimpge- 
senk, welches in der SchlieBstellung der PreBzange den er- 50 
forderlichen PreBvoigang durchfiihrt. Die Querschnittsgeo- 
metrie der beiden PreBbacken stellen in der SchlieBstellung 
einen Sechskantquerschnitt dar, wobei drei der Seitenfla- 
chen des Sechskantes in der einen PreBbacke und die ande- 
ren drei Rachen des Sechskantes in der anderen PreBbacke 55 
verwirklicht sind. Um eine zusatzliche Verdichtung des Ma- 
terials des Rundsteckers in einer Langsmittelebene durch 
die Achse des Rundsteckers bzw. die Achse des Leiters her- 
beizuftihren, sind die beiden Rachen des Sechskantquer- 
schnittes, die sich senkrecht zur Bewegungsrichtung der 60 
PreBbacken zueinander erstrecken, eingebuchtet. Auch die 
ubrigen vier Seitenflachen konnen eine gewisse Einbuch- 
tung aufweisen. Diese Einbuchtungen, die durch Vor- 
spriinge an den PreBbacken erzielt werden, sind also insbe- 
sondere in der Langsmittelebene angeordnet und bilden dort 65 
mit dem eingeschlossenen mehrdrahtigen Leiter eine Ver- 
dichtungszone. Solche Verpressungen eines Rundsteckers 
mit einem mehrdrahtigen Leiter miissen eine gewisse Aus- 
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ziehkraft aushalten, bevor der Leiter aus der Verpressung 
des Rundsteckers herausgerissen wird. Bei einem Quer- 
schnitt von 2,5 mm^ des mehrdrahtigen Leiters soli die Ver- 
pressung derart fest ausgefiihrt werden, daB eine Auszieh- 
kraft von mehr als 325 N erforderUch ist, um den Leiter aus 
dem Rundstecker herauszureiBen. Die verschiedenen Aus- 
nehkrafte fiir die einzelnen Querschnitte bzw. GroBen sind 
normmaBig festgelegt. 

Das oben beschriebene bekannte Crimpwerkzeug arbeitet 
auf der Grundlage einer Volumenverpressung, d. h. die 
Querschnittsgeometrie des Crimpgesenkes der beiden PreB- 
backen ist so bemessen, daB es in der SchlieBstellung das 
Volumen des Rundsteckers an der PreBstelle voll aufninmit. 
Das Material des Rundsteckers wird gleichsam gekammert 
und durch diese allseitige Umfassung in den angenahert 
sechseckigen Querschnitt verformt Das bekannte PreB- 
werkzeug in Form der Zange ist vergleichsweise wenig auf- 
wendig gestaltet, weil lediglich zwei PreBbacken erforder- 
lich sind und nur einer der beiden PreBbacken relativ zu dem 
anderen bewegt werden muB. Auch die fiir die Betatigung 
der PreBzange erforderliche Handkraft ist vergleichsweise 
gering und liegt in der GroBenordnung von 250 bis 300 N. 
Das bekannte PreBwericzeug verwiridicht zugleich die Mog- 
lichkeit, an einem PreBbackenpaar mehrere Crimpquer- 
schnitte vorzusehen, die auf vmchiedene 
GroBen von Rundsteckem und Leitem abgestimmt sind, 
beispielsweise in einer Stufung von 0,14 bis 1,0 mm^ 
1,5 mm^ und 2,5 mm^. Die mit diesem PreBwerkzeug erziel- 
baren Ausziehkrafte liegen im unteren Normbereich und 
sind manchmal nicht ausreichend. Weiterhin ist nachteilig, 
daB bei Verpressung von Rundsteckem in der Serie eine re- 
lativ groBe Streuung der Aufziehkrafte auftritt, teilweise be- 
dingt durch die nicht vermeidbaren Tbleranzen der gedreh- 
ten Rundstecker, die der Volumenverpressung unterworfen 
werden, Auch die Toleranzen hinsichtlich der mehrdrahti- 
gen Leiter wirken sich nachteilig auf die PreBqualitat aus. 
So konnen fiir die QuerschnittsgroBe 2,5 mm^ die Auszieh- 
krafte in einem Bereich von 310 bis 350 N variieren, wah- 
rend die zugehorige Norm die Uberschreitung einer Aus- 
ziehkraft von 325 N vorschreibt 

PreBwerkzeuge fiir den angegebenen Verwendungs- 
zweck, namlich die Verpressung von gedrehten Rundstek- 
kem und mehrdrahtigen Leitem, sind auch aus der US 
2,991,675 und US 2,933,000 bekannt. Diese PreBwericzeuge 
besitzen ebenfalls Zangenform, d. h. sie werden iiber zwei 
zueinander bewegbare Handhebel angetrieben. Diese PreB- 
werkzeuge arbeiten im Gegensatz zu dem gattungsbilden- 
den PreBwerkzeug jedoch mit vier PreBbacken, die in vier 
verschiedenen Richtungen, jeweils um einen Winkel von 
90^ zueinander getrennt, in Richtung auf die Achse des 
PreBwericzeuges bewegt werden. Dabei finden schiefe Ebe- 
nen Anwendung, iiber die die vier PreBwerkzeuge angetrie- 
ben werden. Die dabei zu iiberwindende Reibung ist erfieb- 
lich und erhoht die notwendige Handkraft zur Betatigung 
iiber 300 N hinaus. Solche PreBwerkzeuge sind vergleichs- 
weise aufwendig in ihrer Herstellung und damit auch teuer, 
weil der Antriebsmechanismus fiir die vier PreBbacken dies 
erfordert. Die mit dieser prinzipieU aus vier Richtungen ar- 
beitenden PreBzange erzielbaren Ausziehkrafte sind ver- 
gleichsweise gut. So werden die Normwerte verlaBUch er- 
reicht Fiir einen Leiterquerschnitt von I mm^ wird eine 
Ausziehkraft von 110 N uberschritten. Fiir einen Leiterquer- 
schnitt von 1,5 mm^ werden 220 N uberschritten. Fiir einen 
Leiterquerschnitt von 2,5 nun^ sind dies 325 N. Durch die 
erhebliche Verpressung und Umformung des im allgemei- 
nen sproden Materials des Rundsteckers entsteht jedoch die 
Gefahr von Sprodbriichen. Da die Rundstecker in der Regel 
auf Automaten gedreht werden, wird ein sprodes Material, 
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beispielsweise Messing, eingesetzt, um einen guten Spanab- 
fluB zu erreichen. Dies ist aber nachteilig fur den eigentli- 
chen Verpressungsvorgang. Es konnen Risse im Rundstek- 
ker in der PreBzone beim Verpressen entstehen. Diese Risse 
konnen die nutzbaren Ausziehkrafte derart verringem, daB 5 
die Normwerte unterschritten werden. Dies ist insbesondere 
dann der Fall, wean die Risse im Bercich des verpreBten 
Rohrabschnittes von innen nach auBen durchgehen. Solche 
aufwendig hergestellten PreBzangen mit ihren in vier Rich- 
tungen arbeitenden vier PreBbacken besitzen immer nur eine lO 
Arbeitsstelle, d. h. es konnen keine mehreren Nester fiir die 
verschiedenen QuerschnittsgroBen an Rundsteckern und 
Leitem gebildet werden. Um aber unterschiedliche GroBen 
verpressen zu konnen, mussen solche Zangen eine ver- 
gleichsweise aufwendige Ein- bzw. Verstelleinrichtung auf- 15 
weisen, uber die der Hub der vier PreBbacken eingestellt 
werden kann. Die Einstellung kann nur unter Anwendung 
einer Lehre erfolgen, die eine Gutseite und eine Schlecht- 
seite aufweist. Auch diese geschliffenen Lehren erhohen 
den Aufwand, Dennoch sind die Moglichkeiten der Fehlein- 20 
stellung groB, woraus Fehlverpressungen resultieren. Fehl- 
verpressungen sind aber andererseits sehr schwer erkennbar. 
Praktisch konnen sie nur durch eine Zerstorung des Rund- 
steckers festgestellt werden, indem ein AusreiBversuch bis 
zum AusreiBen durchgefuhrt wird. Vorteilhaft an diesem 25 
Prinzip der Bewegung von vier PreBbacken in vier unter- 
schiedlichen Richtungen radial auf die Achse des Rundstek- 
kers zu ist es, daB das Material des Rundsteckers zwischen 
den EinfluBzonen der PreBbacken relativ frei flieBen kann. 
AUerdings findet in diesem Bereich durch den konzentrier- 30 
ten Ansatz der vier PreBbacken, deren Verpressungen einan- 
der uberschneiden, eine starke Verformung des Mataials 
des Rundsteckers statt, der die Gefahr der Sprodbruche mit 
beinhaltet. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein PreBwerk- 35 
zeug der eingangs beschriebenen Art bereitzustellen, wel- 
ches nur zwei PreBbacken anwendet und trotzdem Verpres- 
sungen ermogUcht, die im Aussehen denjenigen Verpres- 
sungen gleichen, die mit vier bewegten PreBbacken herstell- 
bar sind. Dabei sollen die von der Norm vorgeschriebenen 40 
Ausziehkrafte sicher erreicht werden, damit aus jeder Ver- 
pressung gute mechanische und elektrische Werte die Folge 
sind. 

ErfindungsgemaB wird dies bei einem PreBwerkzeug der 
eingangs beschriebenen Art dadurch erreicht, daB jede der 45 
beiden PreBbacken in einer PreBebene senkrecht zu der 
Achse des Rundsteckers je zwei in SchlieBrichtung der 
PreBbacken vorstehende Vorspriinge aufweist, daB die bei- 
den PreBbacken eine solche Querschnittsgeometrie aufwei- 
sen, daB zu beiden Seiten jedes \^rsprungs Freiraume fiir 50 
das FlieBen des Materials der PreBzone des Rundsteckers 
wahrend des Verpressens vorgesehen sind, und daB die bei- 
den Vorspriinge jeder PreBbacke im Abstand zueinander und 
synunetrisch zu einer Langsmittelebene durch die Achse des 
Rundsteckers angeordnet sind, so daB beim Verpressen des 55 
Rohrabschnitts an dem gedrehten Rundstecker zwei beab- 
standete Verdichtungszonen mit insgesamt vier Eindriickun- 
gen pro PreBebene entstehen. 

Die Erfindung geht von dem Gedanken aus, die im Stand 
der Technik bei Crimpwericzeugen, die mit zwei PreBbacken 60 
arbeiten, eingefiihrte Volumenverpressung zu verlassen und 
definierte Verdichtungszonen an dem verpreBten Quer- 
schnitt zu schafipen. Statt nur einer Verdichtungszone in der 
Langsmittelebene durch die Achse des Rundsteckers wer- 
den zwei Verdichtungszonen angeordnet, die einen Abstand 65 
von der Langsmittelebene aufweisen, aber andererseits 
trotzdem noch in einem solchen Bereich angeordnet sind, in 
welchem sie den mehrdrahtigen Leiterquerschnitt einklem- 
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men. Mit diesen Verdichtungszonen werden ortlich gezielte 
SteUen geschaffen, an denen das verpreBte Material des 
Rundsteckers an dem mehrdrahtigen Leiter angreift. Be- 
nachbart zu den Verdichtungszonen sind Freiraume vorgese- 
hen, die das FlieBen des Materials des Rundsteckers wah- 
rend des Verpressens dort moglichst wenig behindem. Ob- 
wohl nur zwei PreBbacken eingesetzt werden, die relativ zu- 
einander bewegt werden, werden letztendlich vier Ein- 
driicke an dem verpreBten Rundstecker hinterlassen, deren 
Anordnung und Ausbildung den vier Eindrucken ahnelt, die 
von einer PreBzange mit vier bewegten PreBstempeln erzielt 
werden kann. Um eine Uberbeanspruchung des in der Regel 
sprdden Materials des Rundsteckers beim Verpressen zu 
vermeiden, sind die beiden Verdichtungszonen gezielt mit 
Abstand zueinand^ angeordnet, so daB sie einander nicht 
negativ beeinflussen. Es ist also immer ein Vorspning der ei- 
nen PreBbacke einem anderen Vorspning an der anderen 
PreBbacke geometrisch zugeordnet, so dafi auf diese Art und 
Weise eine Verdichtungszone mit zwei Eindriickungen pro 
PreBebene entsteht. Durch die insgesamt zwei Verdich- 
tungszonen entstehen also insgesamt vier Eindriickungen 
am Umfang des verpreBten Rundsteckers. Dennoch weist 
ein solches PreBwerkzeug, insbesondere eine solche PreB- 
zange, einen relativ einfachen Aufbau auf. Es mussen nur 
zwei PreBbacken aufeinander abgesdmmt werden. Die An- 
wendung von schiefen Ebenen oder Keilflachen zum An- 
trieb der PreBbacken, wie sie im Stand der Technik bei der 
Verwendung von vier PreBbacken erforderlich sind, entfal- 
len. Damit ergibt sich vorteilhaft auch eine leichtere Bedien- 
barkeit durch eine verringerte erforderliche Handkraft. 
Wahrend im Stand der Technik eine Handkraft von bis zu 
300 N eingesetzt werden muB, erfordert das neue PreBwerk- 
zeug lediglich Handkrafte in der GroBenordnung von etwa 
160 bis 170 N. Ein weiterer wesentlicher Vorteil des neuen 
PreBwerkzeuges ist darin zu sehen, daB es eine verbesserte 
Crimpqualitat erbringt. Es ist weniger anfallig gegen Tole- 
ranzen am Rundstecker und/oder am Leiterquerschnitt. 
Auch die RiBgefahr bei Verwendung eines sproden Werk- 
stoffes fiir den Rundstecker ist vergleichsweise verringert. 
Dies bedeutet, daB einerseits automatenfreundliche Werk- 
stoffe fiir die Herstellung der Rundstecker nutzbar sind und 
trotzdem beim Varpressen die Gefahr des Auftretens von 
Rissen vermindert isL Mit dem neuen PreBwerkzeug lassen 
sich iiberraschend hohe Ausziehkrafte realisieren. Fiir Lei- 
terquerschnitte von 2,5 nmi^ wurden Ausziehkrafte im Be- 
reich von 380 bis 480 N erzielt, was beachtlich iiber den 
Mindestanforderungen der Norm von 325 N liegt. Hierin au- 
Bert sich nachgewiesenermaBen auch die Uberwindung von 
Fehlvorstellungen derFachwelt, die davon ausging, daB der- 
art hohe Ausziehkrafte nur durch Verwendung von vier be- 
wegten PreBbacken moglich seien. Weiterhin ist vorteilhaft, 
daB das neue reladv einfacb ausgebildete PreBwerkzeug 
keine komplizierte Einstellvorrichtung erfordert, wie dies 
im Stand der Technik der Fall ist Es konnen ohne weiteres 
drei Nester fiir drei verschiedene GroBen von Rundsteckern 
bzw. Leitem ersteUt und genutzt werden. Damit steigt die 
Sicherheit der Verpressung erhebUch, und die Anwendung 
von Lehren wird ebenfalls entbehrlich. Ein weiterer Vorteil 
des neuen PreBwerkzeuges ist darin zu sehen, daB die Vor- 
sprunge an den beiden PreBbacken bei Begino einer Ver- 
pressung den Rundstecker gleichsam erfassen und fixi^en, 
so daB auch bei scherenartigen Bewegungen der PreBbacken 
relativ zueinander kaum ein seitliches Verdrangen des Mate- 
rials des Rundsteckers stattfindet. 

Die beiden PreBbacken konnen eine im Bereich von Frei- 
raumen angeordnete Teilungsebene aufweisen. Damit wird 
erreicht, daB das bei der Verpressung flieBende Material des 
Rundstecko-s die Teilungsebene nicht erreicht Auf diese 
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Art und Weise werden im Stand der Technik auftretende 
Rossen oder Lappen im seitlichen Bereich vermieden, die 
sich bei Anwendung einer Volumenverpressung nicht ver- 
meiden lassen. AuBerdem wird durch diese Gestaltung die 
Querschnittsgeometrie der PreBbacken zueinander verein- 5 
facht. 

Die Querschnittsgeometrie der einen PreBbacke kann 
seitliche Begrenzungswande aufweisen, die in einem Ran- 
kenwinkel zurLangsmittelebene von etwa 0,5** bis 6,0**, ins- 
besondere etwa 2°, angeordnet sein konnen. Ein solcher lO 
Rankenwinkel ist einerseits sinnvoU, um den verpreBten 
Rundslecker aus der einen PreBbacke, die die vergleichs- 
weise tiefere Vertiefung aufweist, entfemen zu konnen. An- 
deierseits ist es erforderlich, darauf zu achten, daB die Ein- 
dringtiefe der vier \brspriinge gleich groB ist, um das Ver- 15 
drangen bzw. RieBen des Materials des Rundsteckers 
gleichmaBig auf die vier Bindriicke zu verteilen. Erstaunli- 
cherweise genugt ein relativ kleiner Rankenwinkel, insbe- 
sondere in der GroBenordnung von etwa 2°, um diese beiden 
gegenlaufigen Forderungen zu erfullen. 20 

Die seitlichen Begrenzungswande der einen PreBbacke 
konnen einen Abstand voneinander aufweisen, der kleiner 
als der maximale Durchmesser des Rundsteckers ist. Auf 
diese Art und Weise wird verhindert, daB der Querschnitt 
des Rundsteckers in der PreBzone nicht allzu sehr zusam- 25 
mengedrtickt wird, Es wird ein Durchmesser des verpreBten 
Rundsteckers vermieden, der den maximalen Durchmesser 
des Rundsteckers, insbesondere an dort vorgesehenen Bun- 
den, uberschreitet. Dies ist erforderlich, um die Rundstecker 
in einem Aufhahmegehause montieren zu konnen. Oft wer- 30 
den dabei eine relativ groBe Anzahl von Rundsteckem in ei- 
nem gemeinsamen Aufnahmegehause unteigebracht. 

Die Vorsprilnge in den beiden PreBbacken konnen sym- 
metrisch zu einer Symmetrieebene durch die Achse des 
Rundsteckers angeordnet sein. Die Symmetrieebene stellt 35 
ebenfalls eine Langsmittelebene durch die Achse des Rund- 
steckers dar. Die Symmetrieebene ist jedoch gegeniiber der 
zuvor angesprochenen Langsmittelebene um 90° gedreht. 
Die symmetrische Anordnung ermoglicht es, daB die vier 
Eindriicke, die die zwei PreBbacken beim Verpressen an 40 
dem Rundstecker hinterlassen, einerseits in Zuordnung zu 
der Achse des Rundsteckers angeordnet sind und anderer- 
seits die beiden voneinander beabstandeten Verdichtungszo- 
nen realisieren. 

Die Vorsprunge in den beiden PreBbacken konnen sym- 45 
metrisch zu einer Symmetrieebene und symmetrisch zu der 
Langsmittelebene durch die Achse des Rundsteckers ange- 
ordnet sein. Die Anordnung ist so getrofifen, dafi sowohl 
eine Symmetric zu der Langsmittelebene wie auch zu der 
darauf senkrecht stehenden Symmetrieebene erreicht wird. 50 
Dabei ist es moglich, daB die Vorsprunge in einem Stel- 
lungswinkel von etwa 30** bis 45° zu der Langsmittelebene 
angeordnet sind. Auf diese Art und Weise werden nicht nur 
zwei beabstandete Verdichtungszonen geschaffen, die sich 
gleichsam parallel zu der Langsmittelebene erstrecken. Die 55 
beiden Vorsprunge an jeder PreBbacke bilden vielmehr auch 
noch kreuzweise verlaufende Verdichtungszonen und sind 
wahrscheinlich die Ursache dafiir, daB mit einer solchen 
Verpressung un^rwartet hohe Ausziehkrafte realisiert wer- 
den konnen. 60 

Die Erfindung laBt sich an einem zu verpressenden Rohr- 
abschnitt ein- oder mehrmals anwenden, wobei bei mehrfa- 
cher Anordnung auch nur ein Verpressungsvorgang stattfin- 
det, jedoch jeweils in jeder PreBebene vier Eindriickungen 
entstehen und der erste Satz von vier Eindriickungen von 65 
dem zwei ten Satz von vier Eindriickungen axial beabstandet 
isL So ist es moglich, daB die PreBbacken mehrere axial hin- 
tereinander und mit Abstand zueinander angeordnete \br- 
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spriinge aufweisen, so daB in mehreren axial beabstandeten 
PreBebenen jeweils vier Eindriickungen entstehen. Im allge- 
meinen genugt es, zwei solche PreBebenen zu schafPen, also 
insgesamt acht Eindriickungen an dem Rohrabschnitt zu 
verwirklichen. 

SinnvoU ist es, wenn die Vorsprunge an den PreBbacken 
eine abgerundete Form aufweisen. Diese Formgebung wird 
auf das Fliefivermogen des Materials des Rundsteckers ab- 
gestimmt. Die Form laBt sich optimieren, und zwar derart, 
daB das von den Vorsprungen verdrangte Material des Rund- 
steckers in die beidseits von den Vorsprungen vorgesehenen 
Freiraume einflieBt, ohne daB iibergroBe Verformungsver- 
haltnisse durchlaufen werden. 

Die PreBbacken konnen mehrere Crimpgesenke fur unter- 
schiedliche GroBen von Rundsteckem und Leitem aufwei- 
sen. Mehrere Crimpgesenke lassen sich ohne weiteres in nur 
zwei PreBbacken unterbringen. Insbesondere ist es sinnvoll, 
dies fur die drei eingangs beschriebenen GroBen zu verwirk- 
lichen. Einstelleinrichtungen sind nicht erforderlich. Die 
VerpreBsicherheit wird durch solche Crimpgesenke fur un- 
terschiedliche GroBen gesteigert. 

Die Erfindung wird an verschiedenen Ausftihrungsbei- 
spielen weiter beschrieben und erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine erste Ausfuhrungsform des PreBwericzeuges 
an einer PreBzange mit scherenformig zueinander gefiihrten 
Absttitzbacken, 

Fig. 2 eine zweite Ausfuhrungsform des PreBwerkzeuges 
an einer PreBzange mit linear gefuhrten Abstutzbacken, 

Fig. 3 zwei Rundstecker in Form einer Rundhulse und ei- 
nes Rundstiftes, 

Fig. 4 eine Ansicht eines mit einem mehrdrahtigen Leiter 
verpreBten Rundstiftes, 

Fig. 5 einen Querschnitt durch die PteBbacken eines 
PreBwericzeuges nach dem Stand der Technik und 

Fig. 6 einen ahnlichen Querschnitt durch die PreBbacken 
mit ihrer neuen Querschnittsgeometrie. 

In Fig. 1 ist ein PreBwerkzeug 1 in Form einer handbeta- 
tigten PreBzange dargestellt. Die PreBzange besitzt zwei Ab- 
stiitzbacken 2 und 3, die iiber eine Gelenkverbindung eine 
scherenartige Bewegung aus der Ofifnungsstellung in die 
dargestellte SchlieBstellung bzw. umgekehrt ausfuhren. Die 
Einzelheiten dieser Gelenkverbindung sind nur angedeutet. 
Es ist ein Antrieb 4 vorgesehen, der im wesentlichen aus 
zwei Handhebehi 5 und 6 besteht. Die Zange ist in an sich 
bekannter Weise ausgebildet und braucht daher im einzel- 
nen nicht weiter erlautert werden. 

An der Abstiitzbacke 2 sitzt eine erste PreBbacke 7, wah- 
rend mit der beweglichen Abstiitzbacke 3 eine zweite PreB- 
backe 8 verbunden ist. Die beiden PreBbacken 7 und 8 bil- 
den miteinander drei Crimpgesenke 9, 10, 11, die wahlweise 
benutzt werden, um unterschiedliche GroBen von Rundstek- 
kem mit ihren zugehorigen Leitem zu verpressen. Innerhalb 
jedes Crimpgesenks 9, 10, 11 weist die PreBbacke 7 abstan- 
dig zu einer Langsmittelebene 12 je zwei Vorsprunge 13 und 
14 auf. Auch der zugehorige Teil der PreBbacke 8 weist zwei 
derartige Vorsprunge 15 und 16 auf. Auch die beiden Vor- 
sprunge 15 und 16 sind mit Abstand zueinander und symme- 
trisch zu der Langsmittelebene 12 angeordnet. Dabei ist der 
Vorspnmg 15 der PreBbacke 8 dem Vorsprung 13 der PreB- 
backe 7 zugeordnet. Ebenso besteht eine Zuordnung zwi- 
schen den Vorsprungen 14 und 16, die ihrerseits parallel und 
mit Abstand zu der Langsmittelebene 12 angeordnet sind, 
Auch die Crimpgesenke 9 und 10 sind entsprechend ausge- 
bildet Die Verhaltnisse im einzelnen sind nachfolgend an- 
hand der Fig. 6 verdeutlicht, auf die hingewiesen wird. 

Fig. 2 zeigt ebenfalls ein PreBwerkzeug 1 in Form einer 
PreBzange. Auch hier ist ein Antrieb 4 mit den beiden Hand- 
hebeln 5 und 6 vorgesehen. Diese Zange besitzt jedoch eine 
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lineare Fiihrung, so daB die bewegliche Abstiitzbacke 3 in 
einem linear verlaufenden Hub gefulirt ist. Die Abstiitz- 
backe 2 ist ortsfest angeordnet und mit dem Handhebel 5 
verbunden. Auch hier tragen die Abstutzbacken 2 und 3 die 
PreBbacken 7 und 8 mit ihren Crimpgesenken 9, 10, U. Die 5 
Querschnittsgeometrie der PreBbacken 7 und 8 ist auch hier 
so gestaltet, wie dies anhand von Fig, 1 bereits beschrieben 
wurde und anhand von Fig. 6 nachfolgend im einzelnen 
noch erlautert wird. Das PreBwerkzeug 1 laBt sich auch in 
anderer Ausfuhrungsfonn als an den beiden in den Fig. 1 lO 
und 2 dargestellten Zangen verwirklichen, beispielsweise 
als maschinelles Aggregat mit einem hydraulischen oder 
pneumatischen Antrieb. Dabei wird in aller Regel eine li- 
neare Fuhrung der Abstutzbacken 2 und 3 mit den zugehori- 
gen PreBbacken 7 und 8 zueinander bevoizugt 15 

Das PreBwerkzeug dient zum Veipressen von Rundstek- 
kem 17, wie sie in Fig* 3 dargestellt sind. Der eine Rund- 
stecker 17 ist als Rundstifl 18 ausgebildet. Der andere Rund- 
stecker 17 ist in Form einer Rundhulse 19 vorgesehen. Sol- 
che Rundstecker 17 werden als Drehteile aus relativ spro- 20 
dem Material hergestellt. Sie besitzen einen Rohrabschnitt 
20, der iiber seine axiale Lange eine PreBzone 21 bildet. Bei 
der Rundhulse 19 befindet sich der Rohrabschnitt 20 und da- 
mit die PreBzone 21 zwischen zwei Bunden 22 und 23, an 
denen zugleich der maximale Durchmess^ der Rundhulse 25 

19 verwirklicht wird. Bei dem Rundstift 18 ist nur ein Bund 
23 vorgesehen, von dem aus sich der Rohrabschnitt 20 in ei- 
ner Richtung abragend erstreckt. ES versteht sich, daB die 
Rohrabschnitte 20 von einer von der Endseite des jeweiligen 
Rundsteckers 17 ausgehenden Bohrung 24 durchsetzt sind, 30 
in welches das abisolierte Ende 25 eines mehrdrahtigen Lei- 
ters 26 vor der Verpressung eingefuhrt und durch die Ver- 
pressung verankert wird. 

Fig. 4 zeigt eine Ansicht des Rundsteckers 17 in Form des 
Rundstiftes 18, dessen die PreBzone 21 bildender Rohrab- 35 
schnitt 20 bei diesem Ausfiihrungsbeispiel zwischen zwei 
Bunden 22 und 23 angeordnet ist. Im Bereich des Rohrab- 
schnittes 20 ist eine erste PreBebene 27 gebildet, wobei die 
PreBebene 27 der Darstellung der Zeichenebene in Fig, 6 
entspricht. Durch die Verpressung des Rohrabschnittes 20 in 40 
dieser PreBebene 27 wird das Material des Rohrabschnittes 

20 des Rundsteckers 17 verformt, wobei die Vorspriinge 13 
und 14 Eindriickungen 28 und 29 hinterlassen. Dabei bilden 
gleichzeitig die Vorspriinge 15 und 16 der PreBbacke 8 Ein- 
driickungen 30 und 31 auf der Unterseite des Rohrabschnitts 45 
20, also in Deckung mit den Eindriickungen 28 und 29. In 
dieser PreBebene 27 werden damit insgesamt vier Eindriik- 
kungen 28, 29, 30, 31 gebildet. 

We Fig. 4 erkennen laBt, kann die Verpressung nicht nur 
in einer PreBebene 27, sondem zugleich, d. h. durch einen 50 
simultan ablaufenden PreBvorgang - bei entsprechenderGe- 
staltung der PreBbacken 7 und 8 - auch in einer zweiten 
PreBebene 27' ablaufen. Auch in dieser PreBebene 27' wei- 
sen die PreBbacken 7 und 8 entsprechende Vorspriinge 13', 
14', 15', 16' auf und hinterlassen sinngemaB die Eindriickun- 55 
gen 28', 29', 30', 31', die aus Ubersichtlichkeitsgriinden nicht 
dargestellt sind. Es versteht sich, daB an dem Rohrabschnitt 
20 bzw. der PreBzone 21 auch nur eine Verpressung, also in 
nur einer PreBebene 27, oder aber auch mehr Verpressungen 
in verschiedenen PreBebenen 27, 27', 27" erfolgen konnen. 60 

Die neue Querschnittsgeometrie der PreBbacken 7 und 8 
(Fig. 6) wird nachfolgend im Vergleich zum Stand der Tech- 
nik (Fig. 5) genauer erlautert. 

In Fig. 5 sind die PreBbacken 7 und 8 mit ihrer dem Stand 
der Technik entsprechenden Querschnittsgeometrie in ei- 65 
nem Schnitt in der PreBebene 27 dargestellt. Es ist die 
SchlieBstellung der PreBbacken 7 und 8 verdeutlicht, in der 
der mehrdrahtige abisolierte Leiter 26 in der Bohrung 24 des 



Rundsteckers 17 aufgenommen und zusammenverpreBt ist. 
Die Querschnittsgeometrie der PreBbacken 7 und 8 laBt 
deutlich den sechseckigen Querschnitt am Umfang des Ma- 
terials des Rundsteckers 17 erkennen, der sich auch an dem 
Umfang des mehrdrahtigen Leiters 26 abbildet Die Quer- 
schnittsgeometrie ist symmetrisch zu der Langsmittelebene 
12 ausgebildet Die PreBbacken 7 und 8 weisen kleine Vor- 
sprunge 32 und 33 auf, die in die Oberflachen des Sechseck- 
querschnitts des Rundsteckers 17 kleine EindeUungen ein- 
driicken, so daB durch diese Eindriickungen gemaB den Pfei- 
len 34 und 35 in der Langsmittelebene 15 eine Verdich- 
tungszone inneriialb des Querschnittes geschaffen wird, die 
sich an der Stelle der Achse 36 des Rundsteckers 17 bzw. 
des Leiters 26 erstreckt. Es wird hier in der Mitte des Profils 
eine Verdichtungszone geschaffen. Die iibrigen Oberflachen 
des Sechseckquerschnittes bleiben weitgehend unbeein- 
fluBt. Es ist deutlich zu erkennen, wie in der SchlieBstellung 
zwischen den PreBbacken 7 und 8 das Material des Rund- 
steckers 17 voUkonmien eingekammert wird. Hieraus resul- 
tiert auch ein wesentlicher Nachteil. In der gemeinsamen 
Teilungsebene 37 zwischen den PreBbacken 7 und 8 flieBt 
das Material des Rundsteckers 17 ein und bildet dort seitlich 
abstehende Lappen 38. Hier wirken sich insbesondere Tole- 
ranzen im Durchmesser des Rundsteckers 17 und/oder des 
Leiters 26 aus. Das Eindringen von Material in die Tbilungs- 
ebene 37 verhindert auch teilweise die korrekte Verpres- 
sung' indem die EndsteUung zwischen den PreBbacken 7 
und 8 mehr oder weniger verhindert wird. 

Im Gegensatz dazu zeigt Fig. 6 die neue Querschnittsgeo- 
metrie an den PreBbacken 7 und 8 in einer PreBebene 27. Es 
ist die Achse 36 des Leiters 26 erkennbar, die gleichzeitig 
auch die Achse des Rundsteckers 17 bildet. Durch die Achse 
36 verlauft die Langsmittelebene 12 imd in 90° dazu eine 
Symmetrieebene 39. Die Anordnung der Vorspriinge 13, 14, 
IS, 16 relativ zu der Langsmittelebene 12 und zu der Sym- 
metrieebene 39 ist deutlich erkennbar. Die Querschnittsgeo- 
metrie ist so beschaffen, daB seitlich von jedem Vorsprung 
13, 14, 15, 16 zu beiden Seiten Freiraume 40 vorgesehen 
sind, so daB das Material des Leiters 26 und des Rundstek- 
kers 17 durch die Bewegung der PreBbacken 7 und 8 in die 
SchlieBstellimg gemaB den Pfeilen 41 und 42 bzw. 43 und 
44 zusammengepreBt wird. Zwischen den Pfeilen 41 und 42 
entsteht eine erste Verdichtungszone 45. Zwischen den Pfei- 
len 43 und 44 entsteht eine zweite Verdichtungszone 46. Die 
beiden Verdichtungszonen 45 und 46 sind wie ersichtlich 
aus der Langsmittelebene 15 herausgeriickt und mit Abstand 
zueinander angeordnet, so daB sich diese Verdichtungszo- 
nen 45 und 46 nicht iiberiagem. Die Verdichtungszonen 45 
und 46 sind aber andererseits durch die relative Anordnung 
der Vorspriinge 13, 14, 15 und 16 zueinander in Abstim- 
mung auf den Querschnitt des Leiters 26 so angeordnet, daB, 
wie aus Fig. 6 deutlich erkennbar ist, der Querschnitt des 
Leiters 26 gerade von den Verdichtungszonen 45 und 46 op- 
timal erfaBt wird. Damit wird durch die Verpressung an die- 
sen beiden voneinander beabstandet angeordneten Verdich- 
tungszonen 45 und 46 eine sehr hohe Ausziehkraft erzielt, 
obwohl das Material des Rundsteckers 17 seitlich von den 
Vorspriingen 13, 14, 15 und 16 in die Freiraume 40 weitge- 
hend unbeeinfluBt von einem Kontakt zu einer Oberflache 
der PreBbacken 7 und 8 im Crimpgesenk 9 einflieBen kann. 

Es ist erkennbar, dafi die Teilungsebene 37, die parallel zu 
der Symmetrieebene 39 verlauft, im Bereich von Freirau- 
men 40 angeordnet ist, damit das Entstehen der Lappen 38 
verhindert wird. Damit ist gleichzeitig sichergestellt, daB 
beim Verpressen verlaBlich die EndsteUung zwischen den 
PreBbacken 7 und 8 erreicht werden kann. 

Die Vorspriinge 13, 14, 15 und 16 sind symmetrisch zu 
der Langsmittelebene 12 und symmetrisch zu der Symme- 
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trieebene 39 angeordnet und ausgebildet. Eine Mittellinie 47 
ist fiir den Vorsprung 14 eingezeichnet und verdeutlicht die 
Formgebung und Anordnung des Vorsprunges 14. Die Mit- 
tellinie 47 bildet mit der Langsmittelebene 12 einen Stel- 
lungswinkel 48, so daB der Vorsprung mit seiner Mittellinie 
47 in Richtung auf die Achse 36 geneigt angeordnet ist, al- 
lerdings ohne die Achse 36 zu schneiden, da der Vorsprung 
14 dem Vorsprung 16 zugeordnet ist Die entsprechende An- 
ordnung gilt auch fiir die Vorsprunge 13, 15 und 16. Die 
Vorsprunge 13, 14, 15, 16 besitzen abgerundete Form sym- 
metrisch zu der Mittellinie 47 des Vorsprungs 14 bzw. ent- 
sprechend. 

Die Prefibacke 8 weist seitliche Begrenzungswande 49 
und 50 auf, die nicht parallel zu der Langsmittelebene 12 
verlaufen, sondem in einem Hankenwinkel 51 zu der 
Langsmittelebene 12 angeordnet sind, der vorzugsweise 2° 
betragen kann. Die Begrenzungswande 49 und 50 sind sym- 
metrisch zu der Langsmittelebene 12 angeordnet und oflftien 
sich in Richtung auf die Teilungsebene 37, damit der ver- 
preBte Rundstecker 17 mit dem Leiter 26 nach dem Offhen 
der PreBbacken 7 und 8 aus dem Crimpgesenk 9 entnommen 
werden kann. Die Anordnung und Ausbildung der seitlichen 
Begrenzungswande 49 und 50 mit einem derart kleinen 
Hankenwinkel 51 ist dafiir ursachlich, daB die durch die 
Vorsprunge 13, 14, 15 und 16 in der Oberflache des Rund- 
steckers 17 eingeformten Eindriickungen 28, 29, 30, 31 glei- 
che Eindringdefe aufweisen, wobei ein ahnlicher Eindruck 
entsteht wie bei dem Verpressen eines Rundsteckers 17 mit 
vier zueinander beweglichen PreBbacken, wie dies in auf- 
wendiger Weise im Stand der Technik realisiert wird. Da- 
durch daB sich die PreBzonen 45 und 46 jedoch nicht inner- 
halb der Achse 36 uberlagem, wird bei den neu gestalteten 
PreBbacken 7 und 8 die Gefahr von Sprodbruchen erheblich 
reduziert und andererseits in uberraschender Weise die er- 
zielbare Ausziehkraft erhoht. 

Bezugszeichenliste 

1 PreBwerkzeug 

2 Abstiitzbacke 

3 Abstiitzbacke 

4 Antrieb 

5 Handhebel 

6 Handhebel 

7 PreBbacke 

8 PreBbacke 

9 Crimpgesenk 

10 Crimpgesenk 

11 Crimpgesenk 

12 Langsmittelebene 

13 Vorsprung 

14 Vorsprung 

15 Vorsprung 

16 Vorsprung 

17 Rundstecker 

18 Rundstift 

19 Rundhiilse 

20 Rohrabschnitt 

21 PreBzone 

22 Bund 

23 Bund 

24 Bohrung 

25 Ende 
26LeitCT 

27 PreBebene 

28 Eindriickung 

29 Eindriickung 

30 Eindriickung 



10 

31 Eindriickung 

32 Vorsprung 

33 Vorsprung 
34Pfea 

5 35PfeU 

36 Achse 

37 Teilungsebene 
38Lappen 

39 Symmetrieebene 
10 40Freiraum 

41PfeU 

42PfeU 

43PfeU 

44PfeU 
15 45 Verdichtungszone 

46 Verdichtungszone 

47 Mittellinie 

48 Stellungswinkel 

49 Begrenzungswand 
20 50 Begrenzungswand 

51 Hankenwinkel 

Patentanspriiche 

25 L PreBwerkzeug (1) zum Verpressen eines gedrehten 
Rundsteckers (17) und eines mehrdrahtigen Leiters 
(26) in einer von einem Rohrabschnitt (20) des Rund- 
steckers (17) gebildeten PreBzone (27), mit einem An- 
trieb (4) fiir linear oder scherenformig zueinander ge- 

30 fuhrte Abstiitzbacken (2, 3), an denen zwei miteinander 
ein Crimpgesenk (9) bildende PreBbacken (7, 8) ange- 
ordnet sind, dadundi gekennzeichnet, daB jede der 
beiden PreBbacken (7, 8) in einer PreBebene (27) senk- 
recht zu der Achse (36) des Rundsteckers (17) je zwei 

35 in SchlieBrichtung der PreBbacken (7, 8) vorstehende 
Vorspriinge (13, 14, 15, 16) aufweist, daB die beiden 
PreBbacken (7, 8) eine sole he Querschnittsgeometrie 
aufweisen, daB zu beiden Seiten jedes Vorsprungs (13, 
14, 15, 16) Freiraume (40) fiir das HieBen des Materi- 

40 als der PreBzone (21) des Rundsteckers (17) wahrend 
des Verpressens voigesehen sind, und daB die beiden 
Vorsprunge (13, 14; 15, 16) jeder PreBbacke (7; 8) im 
Abstand zueinander und symmetrisch zu einer Langs- 
mittelebene (12) durch die Achse (36) des Rundstek- 

45 kers (17) angeordnet sind, so daB beim Verpressen des 
Rohrabschnitts (20) an dem gedrehten Rundstecker 
(17) zwei beabstandete Verdichtungszonen (45, 46) mit 
insgesamt vier Eindriickungen (28, 29, 30, 31) pro 
PreBebene (27) entstehen. 

50 2. PreBwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden PreBbacken (7, 8) eine im Be- 
reich von Freiraumen (40) angeordnete Teilungsebene 
(37) aufweisen. 

3. PreBwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
55 kennzeichnet, daB die Querschnittsgeometrie der einen 
PreBbacke (8) seitliche Begrenzungswande (49, 50) 
aufweist, die in einem Hankenwinkel (51) zur Langs- 
mittelebene (12) von etwa 0,5** bis 6,0°, insbesondere 
etwa 2**, angeordnet sind. 
60 4. PreBwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die seitlichen Begrenzungswande (49, 
50) der einen PreBbacke (8) einen Abstand voneinan- 
der aufweisen, der kleiner als der maximale Durchmes- 
ser des Rundsteckers (17) ist. 
65 5. PreBwerkzeug nach einem der Anspriiche I bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorsprunge (13, 14, 
15, 16) in den beiden PreBbacken (7, 8) symmetrisch zu 
einer Symmetrieebene (39) durch die Achse (36) des 
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Rundsteckers (17) angeordnet sind, 

6. PreBwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorspriinge (13, 14, 
15, 16) in den beiden PreBbacken (7, 8) symmetxisch zu 
einer Symmetrieebene (39) und symmetxisch zu der 5 
Langsmittelebene (12) durch die Achse (36) des Rund- 
steckers (17) angeordnet sind. 

7. PreBwerkzeug nach Anspnich 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorspriinge (13, 14, 15, 16) in einem 
Stellungswinkel (48) von etwa 30° bis 45° zu der 10 
Langsmittelebene (12) angeordnet sind. 

8. PreBwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die PreBbacken (7, 8) 
mehrere axial hintereinander und mit Abstand zueinan- 
der angeordnete Vorspriinge (13, 14, 15, 16; 13\ 14\ is 
15', 16*) aufweisen, so daB in mehreren axial beabstan- 
deten PreBebenen (27, 27') jeweils vier Eindriickungen 
(28, 29, 30, 31; 28', 29', 30', 31') entstehen. 

9. PreBwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorspriinge (13, 14, 15, 16) an den 20 
PreBbacken (7, 8) eine abgerundete Form aufweisen. 

10. PreBwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die PreBbacken (7, 8) mehrere Crimpge- 
senke (9, 10, 11) fur unterschiedliche GroBen von 
Rundsteckem (17) und Leitem (26) aufweisen. 25 
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